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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zum Hinter- 
arbeiten eines rotierenden Werkstiicks und eine Vonichtung 
zur Durchfiihrung einer Hubbewegung eines Werkzeugs in 5 
einer solchen Maschine. Weiterhin betrifft die Erfindung 
eine Steuereinrichtung. 

[0002] Bei der Bearbeitung bestimmter Werkstiicke, wie 
z. B. bei der Herstellung von spanenden Werkzeugen mit 
definierter Schneide (Zerspanungswerkzeuge), ist eine soge- lO 
nannte Hinterarbeitung notwendig. Bei Walzfrasem bspw. 
ist es erforderlich, daB die einzelnen Schneiden Freiwinkel 
erhalten, um einen Span ausbilden und an der Spanbrust 
nachgescharft werden zu konnen. Hierzu ist es notwendig, 
diese am Zahnrucken zu hinterarbeiten, namlich zu hinter- 15 
drehen und/oder zu hinterschleifen. Die Kontur des Zahn- 
riickens kann dabei einer archimedischen Spirale entspre- 
chen. Um diese Kontur auszubilden, wird der Walzfraser in 
Rotation versetzt und ein Werkzeug entsprechend der ge- 
wiinschten Ausbildung senkrecht zu der Drehachse des 20 
Walzfrasers in einer sogenannten Hubbewegung bin- und 
hergefuhrt. Die Hubbewegung des Werkzeugs ist dabei mit 
der Drehbewegung des Werkstiicks und mit der Langsbewe- 
gung des Werkzeugs parallel zu der Drehachse des Werk- 
stiicks abzustimmen, 25 
[0003] Neben dem hier beschriebenen Walzfraser sind 
auch andere Zerspanungswerkzeuge, wie bspw. Gruppen- 
fraser (RiRen) oder Profilfraser, bearbeitbar. Bei diesen ent- 
fallt dann die kontinuierliche Langsbewegung des Werk- 
zeugs parallel zu der Drehachse bei der Bearbeitung. 30 
[0004] Bekannte Maschinen zum Hinterarbeiten, wie Hfin- 
terdrehmaschinen oder auch Hinterschleifmaschinen, beru- 
hen bspw. auf mechanischen Losungen, bei denen die Hub- 
bewegung des Werkzeugs durch Abtasten einer sich drehen- 
den Hubscheibe erzeugt wird. Die Hubh5he wird dabei ent- 35 
weder durch Auswechseln der Hubscheiben oder mittels 
Einrichtungen fur eine stufenlose Hubverstellung festgelegt. 
[0005] Bei diesen Losungen ist nachteilig, daB durch die 
Verwendung mechanischer Mittel erhebiiche Reibungs- 
krafte auftreten und folglich ein hoher VerschleiB gegeben 40 
ist. Dies beeintrachtigt die Genauigkeit bei der Bearbeitung 
und somit die Giite des Werkstiicks. Auch ist aufgrund der 
mechanischen Tragheit bzw. Dampfung die maximale Hub- 
frequenz stark eingeschrankt. 

[0006] Demgegeniiber zeichnet sich die erfindungsge- 45 
mafie Maschine zum Hinterarbeiten eines um eine Dreh- 
achse rotierenden WerfcstUcks mit einem Werkzeug dadurch 
aus, daB ein Linearmotor zur Durchfuhrung der Hubbewe- 
gung des Wericstiicks vorgesehen ist. 

[0007] Die Hubbewegung kann dabei senkrecht oder im 50 

Winkel zu der Drehachse des Werkzeugs gerichtet sein. 
[0008] Die Verwendung eines Linearmotors fur die Hub- 
bewegung ermoghcht im Vergleich zu bekannten Losungen 
wesentlich schnellere Hubbewegungen und eine genauere 
Bearbeitung. AuBerdem ist es nicht mehr notwendig Hub- 55 
kurven zu wechseln, obgleich beliebige Kurven abgefahren 
werden konnen, Weiterhin verringert sich der Gerauschpe- 
gel, da die durch die Hubkurve erzeugten Gerausche entf al- 
ien. 

[0009] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung 60 
ist eine Steuereinrichtung vorgesehen. Diese umfaBt typi- 
scherweise eine CNC-Steuerung, deien Einsatz bei der 
Steuerung verschiedener Werkzeugmaschinen bekannt ist. 
[0010] Vorzugsweise ist die Richtung der Hubbewegung 
in Bezug zu der Drehachse einstellbar. 65 
[OOU] In Ausgestaltung der Erfindung ist bei dem Linear- 
motor, der einen Primarteil und einen Sekundarteil umfaBt, 
der Primarteil zur Ausfuhrung der Hubbewegung des Werk- 
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zeugs vorgesehen. Dies bedeutet, daB das Werkzeug bzw. 
ein Werkzeughalter auf dem Primarteil angeordnet ist. 
[0012] Der Linearmotor kann auch dazu dienen, die Zu- 
stellbewegung des Werkzeugs durchzufiihren. Die Zustell- 
bewegung ist die Bewegung, die das Werkzeug an das 
Werkstiick heranfuhrt und ist ebenso wie die Hubbewegung 
senkrecht oder im Winkel zur Drehachse des Werkstiicks ge- 
richtet. Dadurch daS der Linearmotor sowohl die ZusteHbe- 
wegung als auch die Hubbewegung durchfiihrt, wird die 
Zahl der angetriebenen Achsen verringert. Dies ermoglicht 
einen einfacheren und kostengiinstigeren Aufbau der Ma- 
schine. Die iiber den Linearmotor angetriebene Achse be- 
wirkt somit die Zustellung und die Hubbewegung, 
[0013] Vorzugsweise sind Positionsgeber vorgesehen, die 
die Position des Werkzeugs erfassen. Anhand der Positions- 
bestimmung kann uber Regelungen die Position bzw. die 
Geschwindigkeit und Bewegungsrichtung des Werkzeugs 
geregelt werden, d. h. daB die Ausgangssignale der Positi- 
onsgeber Eingangsgr<5Ben der Regelungen sind und die Aus- 
gangssignale der Regelung den Linearmotor ansteuem. 
[0014] Bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung zur 
Durchfuhrung einer Hubbewegung eines Werkzeugs einer 
Maschine zum Hinterarbeiten eines rotierenden Werkstiicks 
ist ein Linearmotor zur Durchfuhrung der Hubbewegung 
vorgesehen. 

[0015] Vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung ergeben sich aus den Unteranspriichen. 
[0016] Der Primarteil des Linearmotors, der vorzu gsweise 
das Werkzeug in Hubrichtung bewegt, kann mittels eines 
Fiihrungswagens auf einer Fiihrungsschiene gefiihrt sein. 
Dampfungsschlitten, die ebenfalls auf der Fiihrungsschiene 
mitfahren, bewirken, daS Schwingungen reduziert oder gar 
eliminiert werden. 

[0017] Die erfindungsgemaBe Steuereinrichtung zur Ver- 
wendung mit einer Maschine zum Hinterarbeiten eines um 

eine Drehachse rotierenden Werkstiicks weist erste Mittel 
zum Berechnen von ersten Steuersignalen anhand votgege- 
bener Parameter auf, wobei mittels der ersten Steuersignale 
ein Linearmotor zur Durchfuhrung einer Hubbewegung 
senkrecht oder im Winkel zu der Drehachse anzusteuem ist. 
Diese Mittel konnen in Software und/oder Hardware imple- 
mentiert sein. 

[0018] Vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungsgemS- 
Ben Steuereinrichtung ergeben sich aus den Unteransprii- 
chen. 

[0019] Die Parameter fur die Steuereinrichtung werden 
vom Nutzer voigegeben. Diese beschreiben bspw. die Geo- 
metrie des Werkstiicks und zwar vor und nach der Bearbei- 
tung. Anhand der Parameter kann auch die Drehgeschwin- 
digkeit des Werkstiicks berechnet werden, welche wiederum 
Grundlage fiir die Berechnung der Hubbewegung und ggf. 
der Bewegung des Werkzeugs parallel zu der Drehachse des 
Werkstiicks ist. 

[0020] Hierzu weist die Steuereinrichtung vorzugsweise 
zweite und dritte Mittel zum Berechnen von zweiten und 
dritten Steuersignalen auf, naitteis derer die Bewegung des 
Werkzeugs zur Durchfuhrung einer Zustellbewegung und 
die Bewegung parallel zur Drehachse des Werkstiicks 
durchgefiihrt werden. Die zweiten und dritten Mittel konnen 
wiederum in Software und/oder Hardware implementiert 
sein. 

[0021] In Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Steuer- 
einrichtung ist mindestens eine Regelung vorgesehen, die 
anhand der empfangenen Steuersignale und mittels von Po- 
sitionsgebem generierter Positionssignale die Position des 
Werkzeugs regelt. 

[0022] Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Betrieb ei- 
ner Maschine zum Hinterarbeiten eines um eine Drehachse 
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rotierenden Werkstiicks sieht vor, daS anhand vorgegebener 
Parameter erste Steuersignale berechnet werden, mit denen 
der Linearmotor zur Durchfuhrung einer Hubbewegung an- 
gesteuert wird. Die Hubbewegung kann senkrecht oder im 
Winkel zu der Drehachse durchgefuhrt werden. Vorzugs- 
weise sind Mittel zur Vorgabe der Richtung der Hubbewe- 
gung vorgesehen. 

[0023] Die Unteranspriiche beschreiben vorteilhafte Aus- 
gestaltungen des erfindungsgemaBen Verfahrens. 
[0024] Das erfindungsgemaBe Computerprogramm weist 
Progranuncodemittel zur Durchfuhrung der Beiechnung der 
Steuersignale in einer Steuereinrichtung auf. 
[0025] Das erfindungsgemaBe Computerprogrammpio- 
dukt unafaBt Programmcodeniittel zur Berechnung der Steu- 
ersignale in einer Steuereinrichtung, die auf einem compu- 
terlesbaren Datentrager gespeichert sind. 
[0026] Als geeignete Datentrager kommen EEPROMs 
undFlashmemories, aber auch CD-ROMs, Disketten, Band- 
und Festplattenlaufwerke zum Einsatz. 
[0027] Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Erfin- 
dung ergeben sich aus der Beschreibung und der beiUegen- 
den Zeichnung. Es versteht sich, daB die vorstehend genann- 
ten und die nachstehend noch zu erlautemden Mericmale 
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, sondem 
auch in anderen Kombinationen oder in AHeinsteHung ver- 
wendbar sind, ohne den Rahmen der vorliegenden Brfin- 
dung zu verlassen. . . 

[0028] Die Erfindung ist anhand von Ausfuhrungsbeispie- 
len in der Zeichnung dargesteUt und wird im folgenden un- 
terBezugnahme auf die Zeichnung naher erlautert. 
[0029] Fig. 1 verdeutHcht in einer schematischen Darstel- 
lung die Vorgehensweise beim Hinterdrehen. 
[0030] Kg. 2 zeigt einen Ausschnitt aus der Fig- 1 . 
[0031] Fig. 3 zeigt die Vorgehensweise beim Hinterdrehen 
bzw. Hinterschleifen in Draufsicht 

[0032] Fig. 4 zeigt in schematischer Darstellung eine vor- 
teilhafte Ausgestaltung d«: erfindungsgemaBen Vorrichtung 
zur Durchfuhrung einer Hubbewegung eines Werkzeugs m 
einer Maschine zum Hinterarbeiten. 

[0033] Fig. 5 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform der er- 
findungsgemaBen Vorrichtung in einer Schnittdarstellung. 
[0034] Fig. 6 zeigt in einem RuBdiagramm den Ablauf ei- 
ner bevorzugtOT Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen 
Verfahrens. . 
[0035] Fig. 1 verdeutlicht die Vorgehensweise heim Hm- 
terdrehen. Zu erkennen ist ein Werkzeug 10, in diesem Fail 
ein MeiBel 10, und ein Walzfraser 12, der bei der Hinterar- 
beitung in Richtung eines Pfeils 14 gedreht wird. Der Walz- 
fraser 12 verfugt uber eine Anzahl von radial angeordneten 
Zahnen 16, die zu hinterdrehen sind. Ein schrafi&erter Be- 
reich 18, verdeutlicht dabei, welcher Teil der ZShne 16 je- 
weils am Zahnkopf abgetragen werden muB, 
[0036] Wahrend der Drehbewegung des Walzfirasers 12 
wird dabei der MeiBel 10 in Richtung eines Doppelpfeils 20 
hin- und herbewegt Ein Doppelpfeil 22 verdeutHcht den 
Hub des MeiBels 10 bei der Bearbeitung. Eine gestrichelte 
Linie 24 zeigt den Verlauf der vorderen Kante des MeiBels 
10 bei der Ruckwartsbewegung an. 

[0037] In Fig. 2 ist ein Ausschnitt aus der Fig. 1 darge- 
stellt Deutlich zu erkennen ist der Bereich 18, der den Ma- 
terialabtrag am Zahnkopf darstellt. Dabei werden auch die 
Zahnfianken hinterarbeitet. Die gestrichelte Lime 24 gibt 
die MeiBelbahn bei der Ruckwartsbewegung des MeiBels 10 
im Bereich einer Zahnliicke 26 wieder. Der Verlauf 28 des 
Riickens des Zahns 16 gibt einen Abschnitt einer archimedi- 
schen Spiraie wieder. 

[0038] In Fig. 3 ist ein zu bearbeitender Walzfraser 30 una 
ein Profilwerkzeug 32 (Drehstahl, Profilschleifscheibe) dar- 



gesteUt. Bei der Bearbeitung wird der Walzfraser 30 urn 
eine Achse 34 gedreht, wahrenddessen das Profilwerkzeug 
32 in Richtung eines Doppelpfeils 36 hin- und herbewegt 
wird. Das dargesteUte Profilwerkzeug 32 fahrt dabei zwi- 
5 schen Zahne 38 des Walzfrasers 30 in Zahnliicken 40. 
[0039] In Fig. 4 ist eine vorteilhafte Ausgestaltung der er- 
findungsgemaBen Vorrichtung zur Durchfuhrung einer Hub- 
bewegung eines Wericzeugs in einer Maschine zum Hinter- 
arbeiten dargestellt. Die Vorrichtung, insgesamt mit der Be- 
10 zugszififer 50 bezeichnet, weist einen Linearmotor 52 auf. 
Der Linearmotor 52 umfaBt einen Primarteil 54 und einen 
Sekundarteii 56. Der Sekundarteil 56 ist auf einer schwenk- 
baren Grundplatte 58 befestigt. Mittels dieser schwenkbaren 
Grundplatte ist die Richtung der Hubbewegung in Bezug zu 
15 der Drehachse einsteHbar. Auf dem Primarteil 54 ist eine 
SchUttenplatte 60 angebracbt, auf der wiedenim ein MeiBel- 
halter 62 angeordnet ist. In dem MeiBelhaiter 62 ist ein Mei- 
Bel 64 mittels FeststelLschrauben 66 fixiert. 
[0040] Des weiteren ist in der Darstellting eine Fiihrungs- 
20 schiene 68 zu erkennen, in der eine mit der Schlittenplatte 
60 verbundene Linearfiihrung 70 gefuhrt ist. 
[0041] Weiterhin zeigt die Darstellung einen Walzfraser 
72 der bei der Bearbeitung in Richtung eines Pfeils 74 ge- 
dreht wird. Wahrend der Drehung des Walzfrasers 72 wird 
25 der MeiBel 64 in Richtung eines Doppelpfeils 76 hin- und 
herbewegt. Diese Hin- und Herbewegung bzw. die Hubbe- 
wegung erfolgt durch Bewegen des Primarteiis 54 in Bezug 
zu dem Sekundarteil 56, also mittels des Linearmotors 52. 
Der Vorschub des MeiBels 64 ist vorzugsweise wahrend des 
30 Schnittes gleichmaBig zur Werkstuckachse hingerichtet. Die 
Zahnliicken sind in der Regel schon vorgefertigt. Vor Brei- 
chen des nachsten Zahnes muB der MeiBel 64 schnell wieder 
zunickbewegt werden. Dieser Vorgang wiederholt sich fiir 

jedenZahn. . ^ * « 

35 [0042] Die Hub- und die Zustellbewegung der dargesteU- 
ten Vorrichtung erfolgt durch den elektrisch angetriebenen 
Linearmotor 52 und nicht wie bisher ublich liber eine me- 
chanisch angetriebene Hubkurve, die der Hubform ent- 
spricht und einer zusatzUchen linearen Zustellachse. Auf 
40 diese Weise sind wesendich schneUere Hubbewegungen 
moglich. Beliebige Kiirven sind fahrbar, ohne daB eine Hub- 
kurve gewechselt werden muB. 

[0043] In Fig. 5 ist eine weitere Ausfuhrungsform der er- 
findungsgemaBen Vorrichtung in einer SchnittdarsteUung 
45 gezeigt Zu erkennen ist wiederum ein lineannotor 80. der 
einen Primarteil 82 und einen SekundarteU 84 aufweisL Der 
Sekundarteil 84 ist dabei auf einer Drehtelleiplatte 86 ange- 
bracbt. Eine Schlittenplatte 88 ist mit dem PrimSrteil 82 ver- 
bunden. Die gesamte Anordnung ist auf einem Werkzeug- 
50 schlitten 90 befestigt. Auf der SchUttenplatte 88 ist erne Di- 
stanzplatte 92 angeordnet. Auf dieser wiederum befindet 
sich ein Werkzeughalter 93, bspw. ein Halter fiir einen Mei- 
Bel Oder ein Halter fur einen Schleifkopf . In dem Werkzeug- 
halter 93 befindet sich mittels einer FeststeUschraube 94 em- 
55 gespannt ein MeiBel 96 und ein Distanzstuck 98. Ein Fiah- 
ningswagen 100 ist mit einem Dampfiingsschlitten in emer 
Fiihrungsschiene 102 gefuhrt. Weiterhin ist ein LangenmeB- 
system 104 vorgesehen, mit dem die Position des MeiBels 
96 bestimmt werden kann. 
60 [0044] Die dargestelite Vorrichtung stellt einra kombi- 
nierten ZusteU- und Hubschlitten mit Linearantrieb zum 
Hinterarbeiten von Zerspanwerkzeugen, wie z.B. Walzfira- 
sem dar, bei dem die Richtung der Hub- und Zusteilbewe- 
gung zu der Drehachse einsteUbar ist. Der MeiBel 96 wird 
65 iiber den Linearmotor 80, der aus dem Primarteil 82 und 
dem Sekundarteil 84 besteht, angetrieben. Der Sekundarteil 
84, der in diesem Fall ein Dauennagnet ist, ist fest mit der 
Drehtelleiplatte 86 verbunden. Die Drehtelleiplatte 86 sitzt 
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drehbar auf dem Werkzeugschlitten 90 einer Hinterdrehma- 
schine, um Winkeleinstellungen vomehmen zu konnen. 
[0045] Der Primarteil 82, der fest mit der Schlittenplatte 
88 verbunden ist, ist mittels des Fiihrungswagens 100 auf 
der Fuhrungsschiene 102 veifahrbar. Die Dampfungsschlit- s 
ten haben die Aufgabe, Schwingungen zu reduzieren bzw. 
zu verhindem. Auf der Schlittenplatte 88 befindet sich der 
Werkzeughaiter 93 und dazwischen ggf. die Distanzplatte 
92, um die Gesamthohe anpassen zu konnen. Um die rela- 
tive Position des Primarteils 82 bzgl. des Sekundarteils 84 10 
und damit die absolute Position der Hub- und Zustelleinheit 
bestimmen zu konnen, benotigt eine nicht dargesteilte Steu- 
ereinrichtung das LangenmeBsystem 104, das diese Position 
erfalBt und diese Position kennzeichnende Signale ausgibt. 
[0046] In Fig. 6 ist in einem RuBdiagramm der Ablauf ei- 15 
ner bevorzugten Ausfiihrungsfonn des erfindungsgem^en 
Verfahrens dargestellt. 

[0047] In einem Schritt 110 erfolgt die Eingabe der not- 
wendigen Parameter. Dies erfolgt in der Regel durch den 
Nutzer, der dabei die Geometrie des zu bearbeitenden Werk- 20 
stucks und des eingesetzten Werkzeugs vorgibt. 
[0048] In einem darauffolgenden Schiitt 112 erfolgt die 
grundlegende Berechnung .verschiedener Positionen, Para- 
meter und aUgemeiner Werte. In einem Schritt 114 wird die 
Startposition angefahren. AnschlieBend werden in einem 25 
Schritt 116 die Verf ahipositionen berechnet, die Abbruchbe- 
dingung gepnift, und, bspw. beim Bearbeitungsende, die 
Bearbeitung beendet. Falls dies nicht der Fall ist, erfolgt in 
einem Schritt 118 das Abfahren der berechneten Satze. Ist 
der Bearbeitungsvorgang abgeschlossen, wird in einem 30 
Schritt 120 die Endposition angefahren. 
[0049] Bei dem erfindungsgemaBen \ferfahren muB zu- 
nachst die Grundbewegung fiber die Geometrie des Werk- 
stiicks bestimmt werden. Dazu gehoren die Axialsteigung 
und Steigungsrichtung. Die Anzahi der Zahne auf dem Um- 35 
fang des Werkstiicks, die Nutensteigung und Nutenstei- 
gungsrichtung, die GroBe der Hinterarbeitung und die Be- 
wertung der Hinterarbeitung. Die Hubbewegung besteht im 
allgemeinen aus Linearinterpoiationen zwischen den drei 
Achsen, da in der Regel eine archimedische Spirale bei der 40 
Hinterarbeitung gefahren wird. Dabei muB diese Linearin- 
terpolation hochgenau und in hoher Geschwindigkeit ausge- 
fiihrt werden. Dies wird bspw. durch eine CNC-Steuerung 
gewahrleistet, die die Achsen in Lageregelung halt. Die 
Achsen sind die Drehachse, die Achse parallel zu der Dreh- 45 
achse und die kombinierte Hub- und Zustellachse senkrecht 
bzw. im Wnkel zu der Drehachse. 

[0050] Bei der Bearbeitung wird die Zustell- und Hub- 
achse auf einem einsteilbaren Weg pro Zahn in Richtung der 
Werkstiickachse verfahren und dabei mit der Drehachse und 50 
der zu der Drehachse parallelen Achse in der Steigung am 
Fraser entlanggefahren. In dieser Zeit findet die eigentliche 
Bearbeitung statt, d. h. das Werkzeug nimmt einen Span 
vom Werkstuck ab. Dabei ist es unerheblich, ob die Bearbei- 
tung mit einem HinterdrehmeiBel oder einer Schleifscheibe 55 
durchgefiihrt wird. Der Unterschied liegt nur in der unter- 
schiedlichen Schnittgeschwindigkeit, die entweder nur aus 
der Werkstuckdrehachse (Hinterdrehen) oder aus einer 
Kombination zwischen WerkstQckdrehachse und der 
Schleifscheibe (Hinterschleifen) konrait. Der restliche Weg 60 
bis zum Beginn der nachsten Verfahrbewegung (nachster 
Zahn) wird dann zum Ausheben des Werkzeugs aus dem 
Werkstuck verwendet. 

[0051] Bin Problem tritt dabei in den Umkehipunkten der 
Hubachse auf. In diesen Momenten miissen eigentiich, da 65 
die Hubachse ihre Verfahrrichtung umdreht und die Achsen 
in Lageregelung sind, alLe Achsen kurz anhalten. Um jedoch 
ein gleichmaSiges Drehen der Werkstiickachse zu erreichen. 
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darf dies selbstverstandlich nicht passieren. Deshalb wurden 
in den Steuerungsprogrammen der CNC-Steuerung und in 
den Antrieben verschiedene Optionen verwendet, die eine 
nahezu gleichmaSige Drehzahl der Wericstiickachse ermog- 
lichen. 

[0052] Um hohe Hubfrequenzen zu erreichen, werden in 
den Steuerungsprogranmien wahrend der Abarbeitung des 
Programms standig die Verfahrbewegungen der einzelnen 
Achsen im voraus berechnet. Die Soll-Positionen der Ach- 
sen werden dabei in einem Parameterfeid abgeiegt und an- 
schlieBend am Werkstuck abgefahren. Damit ist gewahrlei- 
stet, daB auch bei hohen Hubfrequenzen die Bewegungen 
inmier gleichmaBig ablaufen konnen. 

Patentanspriiche 

1. Maschine zum Hintorarbeiten eines um eine Dreh- 
actise rotierenden Werkstucks (12, 30, 72) mit einem 
Werkzeug (10, 32, 64, 96), bei der ein Linearmotor (52, 
80) zur Durchfuhrung einer Hubbewegung des Werk- 
zeugs (10, 32, 64, 96) vorgesehen ist. 

2. Maschine nach Anspruch 1, bei der die Richtung 
der Hubbewegung in Bezug zu der Drehachse einsteU- 
bar ist. 

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, bei der eine 
Steuereinrichtung vorgesehen ist, 

4. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3 , bei der 
der Linearmotor (52, 80) einen Primarteil (54, 82) und 
einen Sekundarteil (56, 84) umfaBt, wobei der Primar- 
teil (54, 82) zur Ausfiihrung der Hubbewegung des 
Werkzeugs (10, 32, 64, 96) dient 

5. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4 bei der 
zur Durchfuhrung einer Zustellbewegung des Werk- 
zeugs (10, 32, 64, 96) ebenfalls der linearmotor (52, 
80) dient. 

6. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei der 
Positionsgeber zur Erfassung der Position des Werk- 
zeugs (10, 32, 64, 96) vorgesehen sind. 

7. Maschine nach Anspruch 6, bei der Regelungen 
zum Regeln der Position des Werkzeugs (10, 32, 64, 
96) vorgesehen sind. 

8. Vorrichtung zur Durchfuhrung einer Hubbewegung 
eines Werkzeugs (10, 32, 64, 96) in einer Maschine 
zum Hinterarbeiten eines rotierenden Wericstiicks (12, 
30, 72), bei der ein Linearmotor (52, 80) zur Durchfuh- 
rung der Hubbewegung vorgesehen ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, bei der die Richtung 
der Hubbewegung^ in Bezug zu einer Drehachse ein- 
steUbar ist, 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, bei der der 
Linearmotor (52, 80) einen Primarteil (54, 82) und ei- 
nen Sekundarteil (56, 82) umfaBt, wobei der Primarteil 
(54, 82) zur Ausfiihrung der Hubbewegung des Werk- 
zeugs (10, 32, 64, 96) dient. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, 
bei der zur Durchfuhrung einer Zustellbewegung des 
Werkzeugs (10, 32, 64, 96) ebenfalls der Linearmotor 
(52, 80) dient. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11, 
bd der ein auf einer Fiihrungsschiene (68, 102) fahrba- 
rerFiihrungswagen (100) vorgesehen ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, bei der zussLtzIich 
Dampfungsschiitten vorgesehen sind. 

14. Steuereinrichtung zur Verwendung mit einer Ma- 
schine zum Hinterarbeiten eines um eine Drehachse ro- 
tierenden Werkstiicks (12, 30, 72), die erste Mittel zum 
Berechnen von ersten Steuersignaien anhand voigege- 
bener Parameter aufweist, wobea mittels der generier- 
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ten ersten Steuersignale ein Lineannotor (52, 80) zur 
Durchfuhiung einer Hubbewegung eines Werkzeugs 
(10, 32, 64, 96) anzusteuem isi, 

15. Steuereinrichtung nach Anspruch 14, die eine 
CNC-Steuerung umf aBt. 5 

16. Steuereinrichtung nach Anspruch 14 oder 15, die 
zweite Mittel zum Berechnen von zweiten Steuersigna- 
len anhand vorgegebener Parameter aufweist, wobei 
mittels der generierten zweiten Steuersignale derLine- 
armotor (52, 80) zur Durchfiihrung einer ZusteEbewe- lO 
gung des Werkzeugs (10, 32, 64, 96) anzusteuem ist. 

17. Steuereinrichtung nach einem der Anspriiche 14 
bis 16, die dritte Mittel zum Berechnen von dritten 
Steuersignalen anhand vorgegebener Parameter auf- 
weist, wobei mittels der generierten dritten Steuersi- 15 
gnale eine Bewegung des Werkzeugs (10, 32, 64, 96) 
parallel zu der Drehachse des Werkstucks (12, 30, 72) 
durchzufiihren ist, 

18. Steuereinrichtung nach einem der Anspriiche 14 
bis 17, bei der mindestens eine Regelung vorgesehen 20 
ist, die anhand der empfangenen Steuersignale und 
mittels von Positionsgebem generierter Positions si- 
gnale die Position des Werkzeugs (10, 32, 64, 96) re- 
gelt. 

19. Verfahren zum Betrieb einer Maschine zum Hin- 25 
terarbeiten eines um eine Drehachse rotierenden Werk- 
stucks (12, 30, 72), bei dem anhand vorgegebener Para- 
meter erste Steuersignale berechnet werden, mit denen 
ein Lineaimotor (52, 80) zur Durchfiihrung einer Hub- 
bewegung eines Werkzeugs (10, 32, 64, 96) angesteu- 30 
ertwird. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, bei dem zweite Steu- 
ersignale berechnet werden, mit denen der Lineannotor 
(52, 80) zur Durchfiihrung einer Zustellbewegung des 
Werkzeugs (10, 32, 64, 96) angesteuert wird. 35 

21. Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, bei dem 
dritte Steuersignale berechnet werden, mit denen eine 
Bewegung des Werkzeugs (10, 32, 64, 96) parallel zu 
der Drehachse durchgefiihrt wird. 

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 21, bei 40 
dem die erzeugten Steuersignale in Regelungen einge- 
geben werden. 

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 9 bis 22, bei 
dem die Richtung der Hubbewegung eingestellt wird. 

24. Computerprogramm mit Rrogrammcodemitteln 45 
zur Durchfiihrung eines Verfahren nach einem d^ An- 
spriiche 19 bis 22, insbesondere in einer Steuereinrich- 
tung nach einem der Anspriiche 14 bis 18. 

25. Computerprogrammprodukt mit Programmcode- 
mitteln, die auf einem computerlesbaren Datentrager 50 
gespeichert sind, zur Durchfiihrung eines Verfahrens 
nach einem der Anspriiche 19 bis 22, insbesondere in 
einer Steuereinrichtung nach einem der Anspriiche 14 
bis 18. 
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